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La presente investigación se titula “Plan de gestión de mantenimiento preventivo para 
aumentar la productividad en la empresa PERHUSAC- Chiclayo”, siendo el propósito 
principal disminuir las paradas consecutivas de las máquinas para incrementar la 
productividad, por tal se tuvo como finalidad Plantea un programa de gestión de 
mantenimiento preventivo, para aumentar la productividad de la empresa Perhusac – 
Chiclayo. El estudio fue de diseño no experimental, descriptivo – cuantitativo, 
ayudándose de los instrumentos de la entrevista y encuesta, aplicados a la muestra de 
estudio. Se tuvo como resultado que empleando dos pilares del TPM, con la ayuda de la 
metodología de las 5´s, se logra reducir las paradas en un 50%, a su vez generando un 
beneficio de S/ 30,722.832 sol, y un indicador de beneficio y costo de S/3.06 
demostrándose la viabilidad de la propuesta. Por tal se concluye que teniendo los equipos 
en correcto funcionamiento ayuda a mejorar el rendimiento de la línea de producción. 




The present investigation is titled "Plan of management of preventive maintenance to 
increase the productivity in the company PERHUSAC- Chiclayo", being the main 
purpose to reduce the consecutive stops of the machines to increase the productivity, 
reason why it has like objective To propose a plan of Preventive maintenance 
management, to increase the productivity of the company Perhusac - Chiclayo. The study 
was of experimental design, descriptive quantitative, helping the instruments of the 
interview and the survey, applied to the study sample. As a result of the use of two pillars 
of the TPM, with the help of the methodology of the 5, you can reduce the stops by 50%, 
in turn generating a benefit of S / 30, 722,832, and an indicator of benefit and cost of S / 
3.06 demonstrating the viability of the proposal. Therefore, it is concluded that having 
the equipment in the correct operation helps to improve the productivity of the production 
line. 




1.1 Realidad problemática 
 
1.1.1 A nivel internacional 
 
En la actualidad se ha observado el crecimiento de grandes organizaciones, la cual 
suelen optar por tener un plan de sostenimiento provisorio, por lo que se entiende que es 
un enfoque proactivo que permite que los equipos tengan inspecciones regulares, la cual 
se garantice el funcionamiento de manera satisfactoria. Al realizar un mantenimiento 
preventivo, las empresas suelen prevenir, paradas imprevistas en la producción, así como 
también disminuir costos de mantenimiento correctivo, la cual uno de sus objetivos de las 
empresas a nivel mundial, es optimizar la productividad. 
El valor del sostenimiento provisorio radica “Con un ámbito al mismo tiempo 
globalizado y competitivo, las empresas en cualquier ámbito se han visto obligadas a 
acatar unos mínimos estándares de excelencia para lograr luchar con el resto de empresas 
a nivel provincial, nacional y mundial. Si queremos que nuestros productos o materiales 
sean un triunfo, es fundamental gastar en Sostenimiento Provisorio, que, desde el inicio 
de los años 30, finalmente se implantaba en una gran empresa norteamericana productiva 
y a partir de aquel momento se ha desarrollado al resto” (Qualitymantant, 2018). El 
sostenimiento provisorio es primordial, en la zona industrial en todas las áreas 
productivas, fundamentalmente contar con un programa de sostenimiento, para avalar la 
excelencia del producto. 
1.1.2 A nivel nacional 
 
En el Perú, existe compañías como APC que brindan, servicio de mantenimiento a 
las grandes y medianas empresas de la zona industrial en la cual en su portal define, “APC 
Corporación brinda la asistencia de sostenimiento reducido provisorio y correctivo 
apuntando a mejorar la productividad y eficiencia de sus labores” (APC, 2018). 
Así como las empresas industriales, como también las empresas retail, quieren 
posicionarse en el mercado, deben garantizar la calidad de lo que ofrecen, es por ello que 
las grandes empresas, optan por tener un programa de sostenimiento provisorio, que 
también será de gran utilidad para la optimización de la producción, la cual (EAE, 2018) 
en su portal menciona “lo normal es que el personal también ejerza otras tareas: transporte 
de materiales y productos dentro de la célula, pequeñas reparaciones, mantenimiento 
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preventivo, etc.”, esto será de gran ayuda a las empresas en el Perú, por optar por la teoría 
Just Time. 
1.1.3 A nivel local 
 
En la investigación se desenvolverá en la organización Perhusac, la cual es el 
exportador de café peruano líder con una experiencia conocida que cubre desde el cultivo 
a la exportación. En la planta procesadora de Chiclayo, es donde se desarrollará el 
presente estudio, porque la empresa busca seguir garantizando la calidad del producto. 
En la observación realizada al proceso productivo del café, en la planta procesadora, 
se obtuvo los siguientes inconvenientes: 
a) Paradas de las maquinarias y equipos. 
b) Exceso de horas extras. 
c) Excesivo costo de mantenimiento correctivo. 
 
Debido a estos problemas, en el presente estudio se propone, un programa de 
sostenimiento provisorio para optimizar el rendimiento de la empresa Perhusac. 
1.2 Trabajos previos 
 
Rojas, Saavedra y Orejuela (2017), “Programming of operations of internal supply of 
materials in pre-cooked type concentrate food plants”. (Artículo scientific). Faculty of 
Industrial Engineering. Universidad Del Valle Master´s Degree in Engineering. 
The authors aim to provide a strategy that allows the efficient use of resources that have been 
used in the study process, subject to internal demand, of the materials of the plan, of material 
requirements, called MRP, of the object of study, using the methodology model multi-period 
to shorter term, which manages to define that in each period of time, the elevators manage to 
send to the hopper. Having the following results, the investigation determined the amount of 
initial inventory required for the operation, in addition to the strategy used for the activities 
that the company must continue standing, concluding that the analysis of the results and 
presentation of the scenarios, manages to be the most representative cost and related to the 
maintenance of inventory 
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Ruiz, Mena-Mesa, Nava y Herrera (2015), “Productivity and energy efficiency of three 
tillage systems for the production of corn”. (Artículo scientific) Universidad Agraria de 
la Habana. 
The authors aim to use the inputs used in the production of corn, which were quantified as 
well as the yield of grain, fodder and weeds in six commercial plots located in the districts of 
Zaachila and Etla, using the experimental methodology, have the following results that the 
highest productivity in terms of performance was obtained by the system with a value of 34.4 
and the lowest with the system, so that the lower efficiency of the latter is associated with a 
high use of operations with machinery, as well as the inputs that are petroleum derivatives. 
By such they manage to conclude that there are no significant differences between LTA and 
LMX, when weeds are considered, that in the last there was an increase in EE of 14%, against 
8% observed in LTA, which in turn is recommended use the LMx, since in its region plots 
smaller than 1ha predominate, which obtain yield levels for high days 
Fonseca, Holanda, Cabral y Reyes (2015) “Programación del mantenimiento, mediante 
la implementación de herramientas predictivas y de TPM, que logren contribuir en la 
mejora de la eficiencia energética en plantas termoeléctricas”. (Artículo científico) 
Facultad minas. Universidad nacional de Colombia, sede Medellín 
Los autores presentan un plan de gestión de sostenimiento a través de la implementación de 
herramientas predictivas y de TPM como colaboración al progreso de la eficacia energética 
en plantas termoeléctricas, teniendo como resultados el examen de vibraciones, de aceite 
lubricante y la termografía como métodos de diagnóstico, cumpliendo con el fin de facilitar 
un desarrollo de sostenimiento más integro a través de la implementación de la medida, la 
inspección y de parámetros de movimientos de la planta, teniendo resultados que reflejan en 
la producción de calor más confiable sin colocar en riesgo la protección de la infraestructura, 
a un precio de menos consumo anual para la empresa. 
Ñontol (2017) “Planificación de la reducción, en la cantidad de número de 
mantenimientos correctivos, como la mejora de los procesos de servicios de organización 
del norte del País, 2015”. (Tesis para optar grado de magíster) Dirección en Operaciones 
y cadena de abastecimiento. Universidad Privada del Norte Trujillo 
El autor tuvo como propósito disminuir la numerosidad de mantenimientos correctivos, así 
como la optimización de los procesos de mantenimiento en sus distintas ubicaciones 
(Cajamarca, KM 24, La Quinua y Km 45), por tal evaluaron la información del periodo 2014 
y 2015, aplicando como técnicas: diagramas de procesos posteriormente se analizó las 
deficiencias operacionales del proceso. Teniendo como resultado que se determine que el 
100% de la numerosidad de órdenes de asistencia atendidas en las cuatro ubicaciones, el 53% 
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pertenecen a los mantenimientos correctivos y 47% a los mantenimientos preventivos, así 
también reducir el 10% de mantenimiento correctivos en el primer trimestre 2015 
Cáceres (2015) “Planificación de mantenimiento preventivo, predictivo en la 
organización Fagoma S.A.C. Arequipa 2014”. (Tesis para optar grado de magister) 
Ingeniería de mantenimiento. Universidad Católica de Santa María 
El escritor tiene como finalidad diseñar un programa de sostenimiento provisorio profesional, 
financiero y que garantice la disposición de la maquinaria, debido que se vio la exigencia de 
implementar un programa de sostenimiento que asegure el adecuado manejo de sus máquinas, 
teniendo como resultados, el parecido de los gastos correctivos, concluyendo que es accesible 
la aplicación de un programa de sostenimiento provisorio y predictivo con el adecuado 
entrenamiento de trabajadores activo, logrando con esto una moderación financiera y 
mejoramiento de la disposición de los equipos. 
Aguirre (2015) “Planificación del mantenimiento empleando el Six Sigma para lograr la 
optimización de la productividad en las maquinarias, como los equipos diversos de la 
organización en estudio”. (Tesis para optar grado de doctor) Sistema de ingeniería. 
Universidad nacional del centro del Perú, Huancayo 
El creador tiene el propósito de optimizar el rendimiento de las máquinas y equipos diversos 
de la compañía Remap S.A.C- utilizando el proceso del Six Sigma, la cual viene siendo las 5 
fases, por tal se aplicara en la zona de sostenimiento, proponiendo aumentar los controles que 
deben llevarse, por lo que indaga que la inspección siga el rumbo por el cual podemos 
alcanzar a la optimización de la producción de las maquinarias y equipos diversos de la 
compañía, obteniendo al final del estudio 17500,00 defectos por millón de oportunidades 
(DPMO) o 3592 del grado Sigma. 
Villacrez (2016), “Propuesta e implementación de una planificación de mantenimiento 
preventivo en la organización Cineplanet S.A” (Tesis para optar grado de magister) 
Gerencia del Mantenimiento. Universidad Nacional del Callao 
El autor propone el diseño e implementación de un programa de sostenimiento provisorio en 
la zona de servicios de Cineplanet S.A, recopilando las disposiciones que tiene todo perfecto 
cinematográfico, teniendo un estudio teórico/ descriptivo y luego practica en primera 
solicitud se aplicaron instrucciones y métodos de realización de sostenimiento, también la 
indagación histórica que se tuvo en el instante, que el programa de sostenimiento provisorio 
es un sistema constante para minimizar el peligro de defecto y garantizar la continua 
evolución de los equipos logrando de esta modo, aumentar su existencia favorable, siendo el 
fin diseñar e implementar un programa de sostenimiento provisorio en la compañía 
Cineplanet S.A que permita reducirlas fallas repetitivas. 
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Castro (2016) “Gestión de seguridad y salud en el ámbito laboral basado en un análisis 
de riesgos disergonómicos para aumentar la productividad económico de los profesores 
de la Facultad de Ingeniería de USAT”. (Tesis para optar grado de magister) Ingeniería 
Industrial. Universidad Santo Toribio de Mogrovejo 
El estudiante tiene como finalidad plantear un plan de protección y sanidad en la labor, en el 
análisis de riesgos disergonómicos para optimizar la producción financiera de los docentes 
de la Facultad de Ingeniería de la USAT, mediante el estudio del entorno real con relación a 
los riesgos disergonómicos a los que están y puede ser expuestos los docentes en la 
realización de sus actividades ya sea en salón como en agencia, se obtuvo como desenlace 
que los enseres tanto de aulas como en oficinas son los puntos más deficientes que 
contribuyen a la formación de problemas ergonómicos, por tal recomienda que deben tenerse 
en cuenta para optimizar la producción económica de los docentes de la facultad de 
ingeniería. 
Salcedo, Gálvez, Fuentes, Chang y Aroca (2018) “Diagnostico de la cadena de 
suministros en la fabricación de los Spools para optimizar y elevar la productividad en la 
empresa Esmetal S.A.C”, (Tesis para optar grado de magister) Supply Chain 
Management. Universidad Esan 
Los autores tienen como objetivo plantear la reestructuración de políticas y mejoras de la 
sucesión de provisión en la elaboración de spools en la compañía ESMETAL, haciendo una 
estimación y resultado en todos los procesos que existen en la misma: Ingeniería, compras, 
elaboración, excelencia, reprocesos, depósito de productos terminados, despacho y grado de 
servicio, empleando las metodologías de las cinco Fuerza de Porter, SEPTE, y FODA 
CRUZADO, para analizar las empresas metalmecánicas en el Perú, y especialmente las de 
provincia de Lima, antes de la mejora tenía ineficiencia en promedio de 24% en el período 
de 18 meses, lo cual se determinó mediante la comparación del número de planos planificados 
elaborados versus los planos debidamente aprobados, mensualmente, planteando mejoras de 
Ingeniería a 1%, Compras a 1%, Producción a 4%, Calidad 1%, Almacén de 
productos terminados a 2%, Despacho a 2%, Grado de asistencia 1.5% 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1 Mantenimiento Preventivo (PM) 
 
(Infoplc, 2016) Es el arreglo y sostenimiento de los activos para conservar la 
maquinaria y la infraestructura en circunstancias de actividad satisfactorias. Las 
estrategias de Sostenimiento Provisorio incluyen: 
a) Inspección de rutina 
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b) Pruebas del sistema 
c) Cambios de aceite / lubricación 
d) Medidas y ajustes 
e) Sustitución de piezas 
f) Registro de desperfecto del equipo 
 
 
El Sostenimiento Provisorio se cimienta en una época de realización, determinada 
por el productor del activo o por los trabajadores de sostenimiento de una compañía. 
Sin embargo, ninguna vacilación es demasiado excelente que una orientación 
"arreglarlo cuando se rompe", el Sostenimiento Provisorio permite advertir el defecto 
de la maquinaria al sustituir sistemáticamente los componentes deteriorados y / o 
reconocer y modificar los problemas antes de que lleven al fallo. 
Mientras que un Plan de Sostenimiento Provisorio ayudará a disminuir el lapso de 
inmovilidad no planificado, hace falta para reducir los costos de sostenimiento de 
mano de obra y repuestos. Establecer el periodo perfecto de Sostenimiento Provisorio 
no es una teoría exacta” (Infoplc, 2016). 
 
Sirve para localizar, modificar y pronosticar los problemas menores de un aparato 
antes de que provoquen fallas; por eso, es aconsejable que realices inspecciones de 
protección, ajustes, estudios, desinfección, aceitado, entre otros. De este modo, se 
mantendrá un equipo, instalación o artículo en buenas situaciones, logrando además 
una buena actividad y una excelente eficacia (Cero, 2018). 
 
Esto lleva a la sustitución de componentes cabalmente buenos, ya que a veces puede 
establecer nuevos problemas. Los estudios demuestran que el 30% del Sostenimiento 
Provisorio es inútil, y otro 30 % puede mostrarse dañino si la falta humanitaria 
origina daños colaterales, dando lugar a un lapso de inmovilidad agregada (Infoplc, 
2016). 
1. Objetivos 
Los propósitos principales para el sostenimiento provisorio, son: 
a) Asegurar la protección de los equipos como en el infraestructura del 
personal. 
b) Aminorar el peligro que se pueda ocasionar averías. 
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c) Prevenir la detención productiva. 
d) Aminorar los costes referentes al sostenimiento como en la optimización 
de los recursos que se emplean. 
e) Lograr que se mantengan los equipos, en situaciones como de protección 
y en la productividad. 
f) Incrementar la existencia optima de la infraestructura y equipos 
g) Mejora continua de los procesos. 
 
2. Alcance 
Se tiene que inventariar totalmente el material palpable del establecimiento de 
labores para lograr diseñar un programa de sostenimiento apropiado a la escasez real 
de la compañía, que permita conseguir datos óptimos hacia los ratios entre costos, 
sostenimiento y elaboración (Olives, 2014). 
3. Diseño del plan de mantenimiento preventivo 
Los puntos básicos a tener en un balance para realizar el programa de 
sostenimiento de una maquinaria o de todo un establecimiento de labor (Olives, 
2014): 
a) Enumeración de maquinaria, que se diferencie por zonas como de 
secciones. 
b) Recolectar, así como inspeccionar los estudios de los manuales para el 
sostenimiento de los equipos. 
c) Confeccionar para las fichas de sostenimiento, como lograr la acotación 
de los puntos primordiales para la verificación, y la periodicidad de los 
controles. 
d) Prevenir que se genere recambios. 
e) Rotar las mano de obra en función de la distribución de la compañía como 
la productividad. 
f) Inculcar la actuación en los puntos graves. 
g) Revisión y actualización. 
 
4. Ventajas 
a) Tiene mínimo precio si lo relacionamos con el mantenimiento predictivo. 
b) Disminuye a partir de cualquier posición panorámica la probabilidad de paros 
inesperados. 
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c) Permite tener una excelente inspección y planeación referente al adecuado 
sostenimiento a ser aplicado en los equipos. 
d) Reduce el peligro por fallas. 
 
5. Desventajas 
a) Se requiere tanto de práctica del personal colaborador de sostenimiento como 
de las recomendaciones del fabricador para formar el plan de sostenimiento a 
los equipos. 
b) No permite establecer con precisión el deterioro o devaluación de las piezas 
del equipo. 
c) Cuando actuamos referente a equipo, cambiamos componentes que 
normalmente están en buen periodo y desconocemos la etapa existente de los 
mismos incluso que desmontamos (Gómez y Reyes, 2013). 
6. Costos de mantenimiento preventivo 
Antes de abrir un plan de sostenimiento, es preciso poseer una noción completa 
de cuál será el precio. Colocar en movimiento una maquina implica el miramiento de 
la duración extra para elegir la maquinaria y el dispositivo que se incluirá en el plan 
de sostenimiento, o a la mano de obra de los técnicos que realizarán el estudio (Cero, 
2018). 
7. Enfoque del mantenimiento preventivo 
El sostenimiento dentro de la fabricación es el motor de la elaboración; o 
sea, sin sostenimiento no hay fabricación. De tal manera que el desempeño de la 
compañía estará en la propiedad que se provea a cada uno de los elementos, por lo 
que es de total interés poseer un enfoque a futuro, planear y programar el 
sostenimiento a fin de resguardar toda la zona en el periodo, a mediano o largo plazo, 
y disminuir costos de repuestos y materiales con la finalidad de lograr un alto 
desempeño (Cero, 2018). 
 
El sostenimiento se enfoca en el progreso continuo y previsión de fallas, mediante 
una disposición y desarrollo persistente para proceder sin abandonar la fabricación. 
En la fabricación, el cabeza de sostenimiento deber ser un experto en Organización 
Gerencial para afirmar que todas las tareas de sostenimiento se lleven a cabo correcta 
y eficientemente (Cero, 2018) 
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En el sostenimiento provisorio además se toma las siguientes mediciones entre 
ellas: 
1.3.2 TPM – Total Productive Maintenance 
 
(Garrido, 2012) es la filosofía, en la cual el mantenimiento, tiene como objetivo 
excluir las pérdidas en la producción, debido al cambio de los equipos, es decir se 
mantienen los equipos en condiciones, para lograr producir a la capacidad máxima los 
productos, de la excelencia que se espera, sin paradas no programadas. Para ello, se 
propone: 
a) Cero averías. 
 
b) Cero tiempos muertos. 
 
c) Sin pérdidas de rendimiento. 
 
d) Cero defectos achacables a una deficiente etapa de los equipos. 
 
Considera que perfectamente el nombre va como: mantenimiento fructífero general, 
que aporta el rendimiento máximo. 
1. La estructura del TPM 
(Sistemaoee, 2017) El TPM, explica a través de una representación de un edificio, en 
las cuales se construye de la siguiente manera. 
 
 
Fígura 1. World class manufacturing 
Fuente. (Sistemaoee, 2017) 
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2. Los Cimientos 
(Sistemaoee, 2017) Se considera los cimientos del edificio, en las cuales se pueden 
sustentar que el TPM, son establecidos en las 5´s. Es decir, la base debe ser suficiente, 
sólida, para poder desarrollar un Mantenimiento Productivo Total de la forma 
efectiva. Es decir, se denomina las 5´s, tomando como significancia el tipo japonés, 










e) Disciplina y Mantenimiento 
 
3. Pilares del TPM 
(Sistemaoee, 2017) Se consideran estrategias elementales, de una programación 
de mantenimiento preventivo para cualquier organización, las cuales llevarlas, implica la 
obtención de rigor y disciplina, por tal se consigue que un sistema productivo, se gestione. 
4. Mejoras enfocadas 
Consiste, en la identificación de todas las expectativas y las dificultades de las 
distintas zonas y los departamento de la empresa con el fin de evitar mermas 
(Marc, 2017). 
5. Mantenimiento autónomo 
Se considera que la mano de obra, se relacione con una maquinaria de la industria. 
Que proponen la inducción del operario, con la finalidad que se involucre, no solo 
en el empleo también de los mantenimiento de las maquinarias: la inspección, la 
limpieza, de las pequeñas reparaciones siendo el orden y la metodología la 
manipulación, y la lubricación, entre otras (Marc, 2017). 
6. Mantenimiento planificado 
Se considera el grupo especializado, del mantenimiento, en la cual se involucre 
como principal pilar del TPM. Teniendo como finalidad la disminución de los 
precios de mantenimiento, evitando los fallos, para agilizar el ritmo de 
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producción. Para ello, el equipo en donde desarrollan las actividades se vea 
programadas de análisis y la obtención de datos siendo la información destinada 
para mejorar toda la mecánica de producción, ya que sea un área de toda la planta 
industrial (Marc, 2017). 
7. Mantenimiento cualitativo 
Se considera en el equipo, que no produce, los productos de calidad, en las que 
aún se detenga los procesos de producción, eso también se considera un fallo, para 
la generación de costos, que se adicione a la avería mecánica (Marc, 2017). 
8. Control previo 
Consiste en la manera eficiente que se garantice la fiabilidad, del equipamiento de 
las fases de diseño y la construcción. Es decir, también se considera la puesta de 
los puntos, en las cuales lo equipos de las industrias que se tiene, siendo la idea 
aplicar nuevos equipos, para el conocimiento que se adquiera la poca experiencia, 
en el manejo del historial de las paras en las máquina o los sistemas (Marc, 2017). 
9. Administración 
Se considera en la implicación, que pueda parecer indirecta, en las funciones, 
siendo la garantía de la eficacia, para el funcionamiento del proceso de producción 
de los menores costos y la obtención de los productos de mayor calidad (Marc, 
2017). 
10. Formación 
En los equipos empleados, instruidos y formulados para desempeñar, cada una de 
las tareas, de la garantía por excelencia en el rendimiento, para ello eso 
normalmente repercute en los aspectos de la producción, a su vez las máquinas, 
están más cuidadas, existen la mayor atención en la calidad del producto final, que 
logre agilizar los lineamientos, para los problemas y las averías que evitan los 
fallos mecánicos y metodológicos, logrando que se estimule la autoestima y los 
vínculos entre los equipos humanos (Marc, 2017). 
11. Seguridad y medio ambiente 
Los puntos que se consideran, parecen verse muy alejados del proceso de 
producción, sin embargo, para tener una incidencia que se vea más notable. Por lo 
tanto, la seguridad en las condiciones de las labores cotidianas es evitar 
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accidentes y como es evidente, si no existe accidente, en la cual se detenga en el 
ritmo productivo (Marc, 2017). 
12. Gestión y control de calidad 
Consiste en realizar la coordinación de excelencia de manera eficiente, la cual se 
conocen como han ido evolucionando, y se ha visto desarrollado en los concepto que 
puedan incorporarse en las nuevas filosofías, en la cual del mismo modo se vean 
excluidos aquellos principios, por el paso de los tiempos que han quedado obsoletos 
(López, 2013). 
Consiste en la esencia, de lo que significa la calidad del cumplimiento, para la 
totalidad de las características y las herramientas de algún artículo, que tienen 
importancia, para que se relacionen la capacidad, logrando satisfacer las distintas 
necesidades, que permanecen como pilar en cualquier tipo de modelo de la gestión 
que busque su total cumplimiento (López, 2013). 
Calidad total 
Consiste, en la filosofía que busca obtener un grado elevado de la calidad, mediante 
el cumplimiento de las cualidades de los productos: es expresar las especificaciones 
técnicas, físicas, los tiempos de contestación, así como la cortesía en la asistencia, 
empatía, la gestión. Es expresar se logra observar el cambio de la civilización, en 
todos los niveles de la organización, en la que se deben concientizarse, en las 
compañías de la calidad, las cuales es responsabilidad de todos. Se concentra en la 
filosofía, del direccionamiento del cambio, y la evidencia que se compromete, para 
proponer los modelos participativos, en cada administración (López, 2013). 
1.3.3 Diagrama causa - Efecto 
 
Este dinámico gráfico acreditado como esquema de Ishikawa (en decoro a su 
autor) o espina de pescado, forma parte de la instrucción sensorial y es de mucho 
provecho para que los estudiantes tomen en miramiento todas las causas reales y 
posibles de un suceso establecido. Por otro punto, les permite estudiar a partir de 
diferentes ópticas los escenarios, establecer discusiones en grupos, crear 
planteamientos de suposición, contender concerniente a los temas en materia y exponer 
planes de gestión. La manera más utilizada para representarlos es aquella que se conoce 




Figura 2. Modelo de diagrama causa – efecto 
Fuente. (Terán y Galo, 2015, pág.7). 
1.3.4 Diagrama de Pareto 
 
En la estructura del diagrama Pareto, se considera algo muy ventajoso y mayormente 
empleados por distintos sectores, como es el de examinar una difícil problemática 
presentada en las compañías, en donde se identifican las causas que se deberá solucionar, 
y lograr reducir el problema (Gómez, 2017). El 80% de consecuencias de un fenómeno 
es causado por el 20% de las causas. Esta aserción n se denomina la Regla de Pareto. 
 
 
Figura 3. Modelo diagrama pareto 
Fuente: (Gómez, 2017). 
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1.3.5 Regresión lineal 
 
La percepción de retroceso se refiere al “cuantum” o “cantidad de cambio” que 
experimenta una cambiante auxiliar (Y), en proporción al cambio de una unidad de 
una cambiante con independencia (X). La regresión es una noción estadístico 
estrechamente unido a la noción de semejanza, mientras la regresión estudia el 
ambiente de la dependencia entre ambas variables dependientes, la correlación estudia 
la estrechez de la relación entre esas dos variables una dependiente de la otra (Pedroza 
y Dicovskyi, 2006). 
 
 
Figura 4.Gráfico de dispersión para la regresión lineal. 
 
Fuente. (Pedroza y Dicovskyi, 2006). 
 
1.3.6 Metodología de las 5´ 
 
Este método tiene como finalidad, optimizar y conservar las circunstancias de 
distribución, disposición e higiene en la zona de trabajo. 
Las instrucciones de ordenación, orden e higiene que logran ser desarrolladas por 
organizaciones japones, que entre ellas se encuentra Toyota con los indicadores de 5S, 
que son aplicadas en distintos países con notable éxito. Las 5´S son iniciales, de 5 
primordiales palabras japonesas que llevan como nombre, a todos los ítems que logran 









Figura 5. Técnica de las 5´S 
 
Fuente. (Domínguez Machuca, 1995) 
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A. SEIRI – Organización 
Consiste en reconocer y apartar los materiales necesarios de los innecesarios y en 
desprenderse de estos últimos para que puedan ser utilizados por otro departamento. Es 
importante que quien decida qué es o no importante pertenezca al área y sea responsable 
de la actividad, operación o proceso. 
 
Debido a la diversidad de tuberías que existe y las dificultades que se pueden 
mostrar a la hora de obtener materia prima para la elaboración de herramientas, es preciso 
regresar a darle utilización a todo aquel utillaje que pueda ser rehecho por intermedio del 
torno, llevándole a una mesura inferior. 
 
B. SEITON – Orden 
 
Es instaurar y establecer los elementos clasificados como necesarios de modo que 
se encuentren con disposición y apresurado, utilizarlos y reponerlos, lo trascendental es 
precisar su zona de colocación como identificarlo para proporcionar su registro y el 
regreso a su punto inicial. 
 
C. SEISO – Limpieza 
 
Limpiar confiere el significado de eliminar el polvo y lo sucio en todo elemento de 
una fábrica; por tanto, es muy importante examinar el aparato durante el procedimiento 
de higiene y asumir en calidad de una inspección diaria por las áreas designadas por la 
empresa. A fin de identificar problemas como fugas en la maquinaria o equipo. Además 
de higienizar las zonas de labores y los aparatos, limpiar también implica diseñar 
aplicaciones que ayuden a evitar, o siquiera reducir la suciedad y por tal, que los 
ambientes de trabajo sean más seguros. 
 
D. SEIKETSU – Control Visual 
 
La acción de estandarizar tiene como objetivo principal conservar el cambio de 
higiene y ordenación que se haya alcanzado con la aplicación y trabajo continuo de los 
primeros tres principios. 
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E. SHITSUKE – Disciplina Y Hábito 
 
Significa impedir que se interrumpan los procedimientos establecidos con 
anticipación. Es decir, que si se interioriza la norma (como conducto entre las 5s y el 
mejoramiento perenne) y el acatamiento de las normas establecidas y procedimientos hoy 
adoptados, Con esta etapa se pretende que las tres primeras etapas se conviertan en 
costumbres para los trabajadores y las apliquen diariamente y requiere de una inspección 
habitual, supervisión persistente, involucramiento de los trabajadores, respeto por el zona 




(Galindo y Ríos, 2015) La producción es un régimen de qué tan eficientemente 
utilizamos nuestra labor y nuestro patrimonio para promover costo monetario. “En 
términos económicos, la producción es todo desarrollo en fabricación que no se explica 
por aumentos en trabajo, patrimonio o en cualquier otro insumo intermedio utilizado para 
promover. 
La productividad implica el progreso del desarrollo fructífero, el avance significa 
una semejanza propicia entre la cuantía de recursos utilizados y la cuantía de haberes y 
servicios producidos. Por ende, la eficiencia es un índice que relaciona lo derivado por un 
método (salidas o productos) y los recursos utilizados para generarlo (entradas o 



























Mide la proporción entre la cuantía de función asociado en el progreso fructífero 
y la fabricación obtenida. Existen dos procedimientos para medirla. 
El procedimiento más frecuente es aquél que relaciona la cuantía de cosecha 
elaborado con el número de horas hombre trabajadas durante un periodo resuelto, ya sea 












Asimismo, la producción profesional puede medirse a través de la correlación entre 


















Esta correlación permite valorar el beneficio de una unidad productiva en un tiempo 
decidido. Si en el lapso de la fase aumenta la proporción entre la masa vendida y la 
dimensión del compromiso agregado, ello significa que el beneficio medio de la labor 
mejoraría; si disminuye, en aquel momento la responsabilidad media produce menos 
(INEGI, 2010). 
Productividad de materia prima 
Mide la relación entre la materia prima a utilizar, que se incorpora al procedimiento 





El proceso que es comúnmente utilizado es aquél que se relaciona a la cuantía de 
resultado obtenido, con la cantidad de materia prima a utilizar en el periodo determinado 
de la producción, Utilizando la siguiente formula: 
 








La producción general involucra, en cambio, a todos los posibles (entradas) utilizados por 
el procedimiento; indica, el cociente entre la salida y el agregado del conjunto de entradas 
(Carro y Gonzáles, 2012, pág. 3). 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 = 
𝐵𝑖𝑒𝑛𝑒𝑠 𝑦 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠 
 
 
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 + 𝐶𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙 + 𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑠 𝑃𝑟𝑖𝑚𝑎𝑠 + 𝑂𝑡𝑟𝑜𝑠 
 
1.4 Formulación del problema 
 
¿Un plan de gestión de sostenimiento provisorio permitirá aumentar la producción en la 
compañía Perhusac- Chiclayo? 
1.5 Justificación del estudio 
 
1.5.1 Justificación Social: 
 
El actual estudio tendrá un gran impacto, para el sector cafetero, debido que los 
resultados permitirán a la jefatura de mantenimiento de la empresa Perhusac- Chiclayo, 
tomar como base el Plan de mantenimiento preventivo, evitando cualquier falla y/o 
paras en las maquinarias, garantizando la calidad de los productos, al bajo costo y 
siendo accesible para el cliente final. 
1.5.2 Justificación económica: 
 
También se centrará, en aminorar los costos del mantenimiento correctivo, así como 
las paras de la producción, tomando como desarrollo el plan de mantenimiento 
preventivo, esperando un incremento de las utilidades. 
1.5.3 Justificación teórica 
 
Se realiza con la intención, de mejorar la productividad de la empresa Perhusac, por lo 
que se está tomando, investigaciones ya establecidas por otros autores para 
contrarrestar el problema en general, al concluir la investigación, la misma será 
utilizada para próximas investigaciones. 
1.5.4 Justificación práctica: 
 
También se propuso, porque existe la necesidad de incrementar la producción de la 
compañía Perhusac- Chiclayo, mediante un plan de mantenimiento preventivo, 




Un programa de gestión de sostenimiento provisorio aumentará la producción de la 
empresa Perhusac – Chiclayo. 
1.7 Objetivos 
 
1.7.1 Objetivo general 
 
Proponer un programa de gestión de sostenimiento preventivo, para acrecentar la 
producción de la empresa Perhusac – Chiclayo 
1.7.2 Objetivos específicos 
 
1. Evaluar el escenario presente del mantenimiento de la empresa Perhusac – 
Chiclayo. 
2. Analizar y evaluar la productividad de la maquinaria de la empresa Perhusac 
– Chiclayo. 
3. Diseñar la propuesta del programa de gestión de mantenimiento provisorio, 
para aumentar la productividad de la empresa Perhusac – Chiclayo. 




2.1. Diseño y tipo de investigación 
2.1.1. Diseño de investigación 
 
La actual indagación, tiene un diseño no practico es decir solo se manipula la variable 
independiente. La cual se considera una investigación que se realiza sin manejar 
determinadamente variables, tratándose de estudios en lo que se realiza de forma 
intencional las variables independientes para su afecto en otras variables (Sampieri, 
2014, pág. 185). 
2.1.2. Tipo de investigación 
 
El tipo de estudio para el presente estudio, es de modelo descriptivo y cuantitativo, la 
cual se basa en investigaciones relacionadas al tema de programa de gestión de 
sostenimiento y productividad, realizadas por otros investigadores, siendo relatadas en 
los antecedentes, es decir se empleó metodología existente con la finalidad de mejorar 
la productividad. 
2.2. Variables, operacionalización 










2.2.3. Operacionalización de variables 
 
Fuente. Elaboración propia 
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2.3. Población y muestra 
2.3.1. Población 
 




La muestra para el estudio, se consideró a toda la población la cual son 35 trabajadores. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
2.4.1. Técnicas de recolección de datos 
 
1. Observación. Es la acción de mirar, detenidamente el proceso productivo del 
café de la planta, para determinar la problemática a solucionar. 
2. Encuesta. Es aquel procedimiento que permitió explorar cuestiones de los 
trabajadores de la planta de la empresa Perhusac, con la finalidad de recaudar 
información para evaluar, el escenario actual. 
3. Entrevista. Consiste en la forma específica, que se realizó una interacción social, 
entre el investigador y el jefe de planta con la finalidad de recaudar la 
información. 
4. Análisis de documentos. Permitió indagar, recolectar información necesaria 
sobre la zona de sostenimiento, y los cumplimientos de la demanda de la 
compañía Perhusac. 
2.4.2. Instrumento de recolección de datos 
 
1. Guía de observación. Es un registro abierto, o en algunos casos cerrados que se 
observó directamente a los trabajadores de la planta, por tal nos permitió observar 
desde que inicia, hasta que termina las operaciones del proceso del café. 
2. Hoja de encuesta. Es el registro, donde se encuentran estipuladas 12 preguntas, 
que están dirigidas a la muestra de la investigación, con el fin de recaudar, 
información, para posteriormente ser evaluada. 
3. Guía de entrevista. Consiste en el registro donde estarán estipuladas 6 preguntas, 
que interactuarán el investigador y el jefe de planta. 
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4. Hoja de registro de datos. Es la recolección de datos de producción y 
mantenimiento, permitiendo reunir, clasificar informaciones según determinados 
eventos que han venido sucediendo en la operación de la planta Perhusac. 
2.5. Validez 
 
Concerniente a los instrumentos, se empleó la reflexión de tres (3) expertos en el tema, 
que se está realizando, quienes revisaron el contenido de la entrevista y la encuesta, 
para dar su validación a las preguntas a aplicar (Anexo 1) (Anexo 2). 
2.6. Confiabilidad 
 
Para medir la confiabilidad asociada, a la relación de las preguntas que se tuvo que 
aplicar y determinar, a la muestra de la investigación, se ingresaron los datos al 
software SPSS 23, con el propósito de obtener mediante el coeficiente Alfa Cronbach. 
Tabla 1. Estadística de fiabilidad 
 
 
Alfa de Cronbach 
 
N de elementos 
,772 12 
Fuente. Análisis de confiabilidad 
 
(Tabla 1), Al conseguir la estabilidad interna de los 12 ítems del instrumento, se obtuvo 
un coeficiente Alfa de Cronbach 0,772 lo que califica al instrumento con una buena 
consistencia interna, por tal se encontró apta para su ejecución (Anexo 3). 
2.7. Método de análisis de datos 
 
Según Hernández (2014) “Referente a los datos que han sido codificados, para 
posteriormente sean pasado mediante un matriz, para que el especialista lo analice” 
(p.272). 
En la actualidad, el estudio cuantitativo, se logra llevar acabo para la asistencia de las 
ciencias aplicadas, mediante un computador, y logrando hacer manejo de herramientas, 
informáticas de Microsoft Excel y del software Estadístico SPSS 23, para luego ser 
ingresados toda la información ahí. 
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2.8. Aspectos éticos 
 
Como estudioso me comprometo a: 
 
a) Respetar la veracidad. 
b) Confiabilidad de los resultados obtenidos en la aplicación de la investigación. 
c) Utilizar de manera adecuada la información brindada por la empresa Perhusac, 




3.1. Evaluación de la situación actual de la empresa Perhusac – Chiclayo. 
 
3.1.1. Resultado de la aplicación de la encuesta 
 






Semana 6 19% 
Mensual 9 25% 
Quincenal 6 16% 
No recibo capacitaciones 14 41% 
Total 35 100% 
Fuente. Elaboración propia 
 
Figura 7. Frecuencia que recibe capacitaciones 
Fuente. Tabla 2 
Análisis e interpretación. El 41% de los trabajadores mencionan que no reciben 
capacitaciones, el 25% mensual, el 19% semanal, mientras que el 16% quincenal. El 
principal motivo de la frecuencia de las capacitaciones en la empresa Perhusac, es la 
inestabilidad laboral, es por ello que solo el 25% que indicaron que reciben capacitaciones 
mensuales, le corresponde al personal estable, y que por lo general se cuenta con personal 



















Tabla 3. Motivos que estarían afectando la productividad de la empresa 
 
Respuesta Total Porcentaje 
Descoordinación Mantenimiento – Producción  
20 
56% 
No contar con los materiales apropiados 12 35% 
Desmotivación 3 9% 
Total 35 100% 
Fuente. Encuestas aplicadas a los trabajadores 
 
 
Figura 8. Motivos que estarían afectando la productividad de la empresa 
 
Fuente. Tabla 3 
Análisis e interpretación. El 56% de los trabajadores mencionan que los motivos que 
estarían afectando la productividad de la empresa, es por descoordinación de 
Mantenimiento y Producción, el 35% por no contar con los materiales apropiados, 
mientras que el 9% por desmotivación de los trabajadores mismos. El principal motivo, 
que estaría afectando la productividad es la falta de comunicación, de las áreas de 
mantenimiento, con el área de producción, debido a esto, el área de mantenimiento no 
cuenta, con una programación de mantenimiento preventivo, es decir solo actúan cuando 




























Total 35 100% 
Fuente. Elaboración propia 
 
Figura 9. Conoce que es mantenimiento preventivo 
Fuente. Tabla 4 
Análisis e interpretación. El 75% de los trabajadores mencionan que no conocen que es 
el mantenimiento preventivo, mientras que el 25% que si conocen. EL principal motivo 
que el personal, no previene las fallas, es porque desconocen cómo actúa el 
mantenimiento preventivo, y el poco interés de la empresa en darlo a conocer. 
 
 








Compra de EPPS 1 3% 
Mejorar el control 14 41% 
Gestión de mantenimiento 20 56% 
Total 35 100% 




























Figura 10. En que se debería mejorar en la empresa 
 
Fuente. Elaboración propia 
Análisis e interpretación. El 56% de los trabajadores indicaron que se debería mejorar 
la gestión de mantenimiento, el 41% en mejorar el control, mientras que el 3% en la 
compra de EPPS. El principal motivo, que mencionaron los trabajadores que debería 
mejorar la empresa, es la gestión de mantenimiento, debido que las paras consecutivas, y 
otro punto en mejorar sería el control, debido que el personal, no tiene una supervisión 
constante. 
3.1.2. Análisis e interpretación de la entrevista 
 
Después de haber realizado la entrevista (Anexo 2), conforme la planificación, se 
muestra, el siguiente análisis: 
Se identifica que el área de mantenimiento, no se encuentra bien organizada, ya que no 
cuenta con una planificación adecuada, que por lo general los mantenimientos son 
ejecutados cuando las fallas ocurren, elevándose los costos de mantenimiento correctivo. 
Además, el área no cuenta, con procedimientos establecidos, y el personal a cargo, no 
recibe capacitaciones de como operar, ante una posible falla. 
La empresa, no realiza reuniones mensuales con el personal, para informar los objetivos 
cumplidos, ni tampoco existe una gestión de incentivos por el cumplimiento de las metas, 
teniéndose así un trabajador poco identificado con la misión y visión de la empresa. 
Como encargado del área de mantenimiento, se propone que el área de producción, 
debería ser más flexible con los horarios, con el fin de que permita que los técnicos a su 
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cargo puedan operar las máquinas y realizar los mantenimientos para contrarrestar una 
posible falla. 
3.1.3. Análisis e interpretación de la guía observación 
 
Después haber aplicado la guía de observación: 
 
Se identifica que el personal de producción, cuenta con EPP adecuados, por lo general 
todos cumple un horario establecido, marcando su hora de entrada y salida. En su hora de 
trabajo se identifica que las maquinarias, sufren desperfectos, y que por lo general el área 
de mantenimiento tiene que intervenir, originado rango de para de entre 3 horas a 4horas. 
El área de mantenimiento, se encuentra desordenado, no teniendo un manual de 
procedimientos, ni cuenta con un reporte de las fallas que se han venido ocasionando, la 
cual les permita programar mantenimientos que prevengan, situaciones donde ocasionen 
las paradas. 
Se identifica que no existe una buena comunicación, entre el área de mantenimiento y 
producción, en muchas de las ocasiones se genera un mal clima laboral, debido a las paras 
que se ocasionan. 
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3.1.4. Diagrama análisis del proceso de la empresa Perhusac 
 
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO 
DIAGRAMA: HOJA: 01 RESUMEN 
EMPRESA: Perhusac 
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO 
OPERACIÓN 1  
DEPARTAMENTO: OPERACIONES 
TRANSPORTE 1  
INSPECCIÓN 1  
Lugar:Planta ALMACÉN 1  
DIAGRAMA: MATERIAL ( ) NOMBRE ( ) MAQUINA ( COMBINACIÓN 3  
















1 Recepción      
2 Almacenamiento de la M.P     
3 Secado de la M.P     
4 Pilado de la M.P      
5 Selección por peso     
6 Selección color      
7 Ensacado     
TOTALES 1 1 1 1 3 
 
Fuente. Elaboración propia 
 
En el diagrama análisis del proceso se identifica el recorrido de las actividades, del café 
grano verde en la empresa Perhusac Lambayeque, logrando identificar que las áreas de 
Pilado, selección por peso, selección por color, constantemente sufren paradas 
imprevistas, siendo las más importantes en el proceso, generando un tiempo para de 
5.75 hrs. 
 
Figura 11. Área de pilado 
 
 
Fuente. Empresa Perhusac 
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El área de Pilado, del café en grano verde de la empresa Perhusac, presenta fallas 
constante de un promedio de 3 a 4 horas 
Figura 12. Área de selección por color 
 
 
Fuente. Empresa Perhusac 
 
En el área de selección de color, del café grano verde, de la empresa Perhusac, presentan 
fallas de 1 hora a 2 horas 
Figura 13. Área de selección 
 
 
Fuente. Empresa Perhusac 
El área de selección por peso, del café en grano verde, eventualmente presenta fallas de 




3.1.5. Flujograma del proceso del grano de café de la empresa Perhusac 
 
 
Fuente. Elaboración propia 
 
En el flujograma del proceso del café en grano verde, de la empresa Perhusac, se representa todo el recorrido de la materia prima, desde recepción, 




















Tabla 6. Frecuencia de hora, de las paras imprevistas. 
 
Área Tiempo de paradas Prom. del tiempo 
Pilado 3 a 4 horas 3.5 hrs 
Selección por peso 1 a 2 horas 1.5 hrs 
Selección por color 30 a 60 min 45 min 
Fuente. Elaboración propia 
 
Tabla 7. Total, de fallas por campaña octubre 2018 – marzo 2019 
 





Total, H Parada 
Mensual 
Octubre 27 20 4 80 
Noviembre 26 25 4 100 
Diciembre 26 23 4 52 
Enero 27 24 4 96 
Febrero 24 18 4 72 
Marzo 26 22 4 88 
Total 156 132 24 488 
Fuente. Elaboración propia 
 
 
𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑙𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑐𝑎𝑚𝑝𝑎ñ𝑎 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑜 = 





= 3.123 𝐻𝑜𝑟𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎 𝑝𝑜𝑟 𝑑í𝑎 
 
El índice por fallas diario, indica que por cada día que pase, ocurre 3.123 hora de paradas 
de las maquinarias. 
3.2. Análisis y evaluación de la productividad de la maquinaria de la empresa 
Perhusac – Chiclayo. 








Sacos por mes 




Octubre 27 82608.696 sacos 568 H-M 145.44 saco/ hora maquina 
Noviembre 26 80289.855 sacos 524 H-M 153.22 saco/ hora maquina 
Diciembre 26 81159.42 sacos 572 H-M 141.89 saco/ hora maquina 
Enero 27 83188.406 sacos 552 H-M 150.70 saco/ hora maquina 
Febrero 24 73333.333 sacos 504 H-M 145.50 saco/hora maquina 
Marzo 26 80869.565 sacos 536 H-M 150.88 saco/hora maquina 
Total 156 481449.28 sacos 3256 H-M 147.94 saco/ hora maquina 
Fuente. Elaboración propia 
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= 3086.21 sacos por día 
 
Como índice de la productividad se tiene, que por cada día que pase se produce 3086 
sacos de café grano verde. 
Productividad de la maquinaria actual 
 
 
Product. de la maq. actual 
= 
481449.28 
sacos 3256 H 
− M 
 
= 147.96 saco por Hora 
maquina 
La productividad de la maquinaria actual de la empresa Perhusa, es 147.96 sacos por hora 
máquina de producción. 
Disponibilidad de la maquina 
 
Tomando datos de la (tabla 8) (Tabla 9), se determina la disponibilidad de las maquinas, 
empleando la siguiente formula: 
 
Disponibilidad de la maquina 
= 
Tiempo real 
trabajado Total de 
hora maquina 
 
x 100 = 
 
Reemplazando se tiene lo siguiente. 
 
 
Disponibilidad de la maquina 
= 
3256 H − M 
 
 




La disponibilidad de la maquina actual, con respecto a los meses de octubre 2018 a marzo 
2019, se tiene un porcentaje de 86%, por tal las maquinas no están trabajando al 100%. 
Eficiencia de las máquinas 
 





Capacidad real 12 
Capacidad aprovechada 10.2 
Fuente. Elaboración propia 
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Empleando la siguiente formula, de la eficiencia: 
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑎𝑝𝑟𝑜𝑣𝑒𝑐ℎ𝑎𝑑𝑎 




𝑥 100 = 
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𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎𝑠 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 = 
10.2 𝑇𝑜𝑛𝑒𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑝𝑜𝑟 ℎ𝑜𝑟𝑎 
12 𝑡𝑜𝑛𝑒𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑝𝑜𝑟 ℎ𝑜𝑟𝑎 
 
𝑥 100 = 85% 
 
Como eficiencia de la máquina se tiene, una eficiencia de 85%, siendo un porcentaje 
menor, se considera como perdida ya que no se está aprovechando al 100%. 
Porcentaje de calidad 
Tabla 10. Aprovechamiento de la materia prima en la producción 
 
Con respecto A Peso recepción 
Resultado finales 
Producción QQ % 
  
Peso recepción 1131.89 100% 
Oro 15 Defectos 825 72.89% 
Oro G2 - 23 defectos 33 2.92% 
Segundas 36.46 3.22% 
Electrónica 20.4 1.80% 
Tercera 13.82 1.22% 
Merma de cascara 203.21 
17.95% 
 
Fuente. Elaboración propia 




% 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑐𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 = 
858 𝑘𝑔 + 70.68 𝑘𝑔 + 203.21𝑘𝑔 
1131.89 𝐾𝑔 
 




Como resultante se tiene, que el porcentaje de calidad, es el 100% debido, que se 
aprovecha en su totalidad la materia prima, y no se genera mermas en la producción. 
Eficiencia General de los Equipos 
 
Empleando la siguiente formula de la Eficiencia General de los Equipos, se tiene el 
propósito de determinar la eficiencia de las maquinas: 
𝑶𝑬𝑬 = 𝑫𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒊𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅 𝒙 𝒆𝒇𝒊𝒄𝒊𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝒄𝒂𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅 𝒙 % 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝒄𝒂𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅 
Reemplazando los valores se tendrá lo siguiente: 
𝑶𝑬𝑬 = 𝟖𝟔% 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 𝒙 𝟖𝟓% = 𝟕𝟑. 𝟏% 
Se obtiene una eficiencia general de los equipos de 73.1% 
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Figura 14. Analísis lineal de la producción de la empresa Perhusac 
Fuente. Elaboración propia 
Análisis e interpretación. 
 
La regresión lineal indica que, por cada mes, que transcurra la producción disminuye en 
787 sacos y por máximo aumenta 82995 sacos de café grano verde. 
 
 
Figura 15. Análisis lineal de la hora máquina 
 
Fuente. Tabla 8 
Análisis e interpretación. 
 
La regresión lineal indica que, por cada mes, que transcurra con lo que respecta de la hora 


















































Figura 16. Análisis lineal de la productividad de la maquinaria 
 
Análisis e interpretación. 
 
La regresión lineal indica que, por cada mes, que transcurra la productividad de la 
maquinaria, disminuye en un 0.37 sacos por hora máquina, y por máxima aumenta en 
146.65 sacos por hora máquina. 
 







Octubre 145.437844 98% 
Noviembre 153.224914 104% 
Diciembre 141.887098 96% 
Enero 150.703634 102% 
Febrero 145.502646 98% 
Marzo 150.876055 102% 
Total 147.938698  
Fuente. Elaboración propia 
 






























Tabla 12. Costos totales del mes de abril 
 
Descripción Total % 
Mano de Obra S/ 487,199.84 30% 
Capital S/ 487,198.38 30% 
Materia Prima S/ 568,403.41 35% 
Mantenimiento S/ 81,198.38 5% 
Total S/ 1,624,000.00 100% 








Fuente. Elaboración propia 
 
En el diagrama Causa- Efecto de la empresa Perhusac, se identificó los cuatro puntos que serían primordiales para la mejora, (Mano de obra, 


















3.2.2. Priorización de causas 
 
Tabla 13. Priorización de causas 
 
Descripción F R FR % %ACUM 
Exceso costo de Man. 
Correc. 
20 20 26% 26% 80% 













Personal desmotivado 10 58 13% 75% 80% 
Desorden de almacén 7 65 9% 84% 80% 
Falta de capacitación 5 70 6% 91% 80% 
Falta programación 4 74 5% 96% 80% 
Bajo rendimiento 3 77 4% 100% 80% 
Total 77  100%   
Fuente. Elaboración propia 
 
 
Figura 17. Diagrama Pareto 
Fuente. Elaboración propia 
Análisis e interpretación. En el diagrama Pareto (80-20), se visualiza que el 80% de 
las causas, que generan el problema de estudio, es el exceso de mantenimiento 

















Exceso costo de  Falla de maquinas    Ausencia de  Personal Desorden de  Falta de  Falta Bajo rendimiento 
Man. Correc. procedimientos desmotivado  almacén capacitación programación 
FRECUENCIA % ACUMULADO 80 -20 
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3.3. Propuesta del plan de gestión de mantenimiento preventivo para aumentar 
la productividad de la empresa Perhusa – Chiclayo 
3.3.1. Información general de la empresa 
 
El grupo Perales Huancaruna S.A.C, (Perhusa), dedicada a la agroexportación de café a 
más de 40 destinos mundiales, siendo líder de las empresas agroexportadoras peruanas 
de café, contando con más de 50 años de experiencia y conocimiento en los estándares 
de calidad que exige el mercado internacional. 
Estando posicionados en los grandes mercados internacionales, dentro del contexto de 
5 continentes del mundo, destacando por la calidad de los productos cafeteros, la cual 











Somos una empresa responsable en la caficultura, que satisface los estándares de alta 
calidad mundial requeridos por nuestros clientes y proveedores, siendo participes en 




Ser una empresa líder en la caficultura, con reconocimiento global por brindar cafés de 
alta calidad, que cumple con los estándares mundiales y que nos permite gozar de la 





























































- Falta de capacitación. 
- Fallas de máquinas. 
- Exceso de costo de mantenimiento 
correctivo. 










Reducir las paras 
imprevistas 
Plan de mantenimiento 
preventivo. 










- Deficiente planificación de la 
producción. 
- Descoordinación de las áreas. 
- Desorden en almacén de herramientas. 









































Fuente. Elaboración propia 
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3.3.3. Desarrollo de las herramientas de solución 
 
3.3.3.1. Plan de implementación de la herramienta TPM. 
 
Con el propósito de mejorar la productividad de la maquinaria, en la empresa Perhusac, 
se considera la propuesta de la implementación del mantenimiento planificado, para los 




- Establecer programas de mantenimiento preventivo que sea efectivo para las 
maquinarias de la empresa. 
- Adicionar herramientas de gestión. 




Formular el cronograma de actividades considerando algunos aspectos importantes para 
el logro de los objetivos y mantener un óptimo funcionamiento operativo de los sistemas 
de los equipo. 
Como punto de partida se muestra el cronograma de actividades de la aplicación del 
mantenimiento planificado en 16 semanas, la segunda se muestra el cronograma para la 
ejecución del mantenimiento preventivo. 
El desarrollo se verá enfocado en 4 semanas de implementación, las cuales se mostrará 




Tabla 14. Cronograma de actividades de mantenimiento planificado 
 
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES MANTENIMIENTO PLANIFICADO - 2019 
 
Actividades 


















Sem 13 Sem 14 Sem 15 Sem 16 
Diagnóstico de la situación 
actual 
                
Análisis e impacto del 
problema 
                
Presentación del proyecto a 
gerencia 
                




                
Aplicación del 
Mantenimiento planificado 
                
Desarrollo de la aplicación 
del mantenimiento 
planificado 
                
Evolución y medición de la 
mejora 
                
Establecer mecanismos de 
control para la 
estandarización 
                
Fuente. Elaboración propia 
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Tabla 15. Cronograma de aplicación del mantenimiento planificado 
 





Mant. Preventivo     
Capacitación del Personal Técnico     
Selección de Grupos     
Implementación del Mantenimiento     
Implementar formatos de Actividades del Mantenimiento     
Monitoreo de mantenimiento     
Fuente. Elaboración propia 
 
1. Diagnóstico de la situación actual 
 
Al realizar el análisis y la evaluación de una nueva aplicación para que ayude al área 
de mantenimiento a mejorar los errores casi más frecuentes donde impactan de manera 
económica a la producción. 
Se desarrollo la oportunidad de mejora haciendo el uso de las herramientas, más 
necesarias para la identificación de las causas y problemas más resaltantes del área. 
Es decir, para un rendimiento eficaz de los equipos y maquinaria se implementó el 
mantenimiento planificado a través del cual se pretende optimizar costos que permitan 
eliminar perdidas, y tiempos improductivos en el área de mantenimiento. 
Definición del problema actual 
 
Definiendo las medidas a tomar para el cumplimiento de los objetivos de manera normal, 
en cuanto a las acciones, actividades y procedimientos de haber aplicado el 
mantenimiento planificado, considerándose en función a la evaluación identificada en el 
área de mantenimiento. Se detalla lo siguiente: 
- Falta de capacitación 
- Falta de registros 
- Faltas de repuestos. 
 
Presentación del informe 
 
Posteriormente se plantea presentar el informe de la aplicación del mantenimiento 




La gerencia operacional posteriormente evaluó y aprobó la aplicación de mantenimiento 
planificado. 
Propuesta de mejora 
 
Al realizar la propuesta de mejora en función de las acciones y pasos para su aplicación 
del mantenimiento planificado, para ello se contará con la capacitación del personal, 
mejorando los procesos de mantenimiento preventivo, estableciendo una base para 
controlar y supervisar cualquier desarrollo de todas las actividades que componen el 
proyecto. 
3.3.3.2. Aplicación del mantenimiento planificado 
Capacitación del personal de mantenimiento 
 
 
Figura 19. Capacitación del personal técnico 
 
Al realizar la capacitación a los trabajadores del área de mantenimiento acerca de la 
aplicación de la nueva metodología a lineado, a las actividades del mantenimiento 
preventivo, así mismo la jefatura de mantenimiento asume el compromiso y la 
responsabilidad de ser participe en la implementación del mantenimiento preventivo, por 
tal los resultados obtenidos dependerá de todo el personal operario de la organización. 
Los técnicos y operadores de los equipos propusieron que se debería desarrollar más 
capacitaciones para la mejora continua de los indicadores de la productividad. 
1. Selección del equipo de trabajo 
 
El equipo de trabajo estará consolidado para realizar actividades para una mejora 
continua en las operaciones de las áreas de la empresa Perhusac, teniendo como 
48 
 
objetivo distribuir de manera eficiente al personal, tomando en consideración las 
habilidades, competencias y su desempeño técnico. Dichos técnicos deberán mantener 
un clima organizacional, como los temas que les competan. 
2. Implementación del mantenimiento 
 
Con la implementación del mantenimiento, tendrá el propósito de ajustar las 
frecuencias establecidas y condiciones reales que se desarrolla el equipo, la cual se 
puede ejecutar de manera sistemática de la siguiente forma: 
- Formato de Check List 
 
Mediante el chequeo del mantenimiento diario, se realizará en manera diaria ya 
sea en el primer turno o el segundo turno, esto normalmente se realizará al 
comenzar su labor, empleando el formato de inspección de la maquinaria, donde 
el técnico registrará el funcionamiento del equipo. 
Tabla 16.Check list diario 
 
CHECK LIST DE DIARIO 
Ubicación  Cliente  OT  
Cod. 
Equipo : 
 Fecha  H.Inicio:  
N° serie  Horometro  H.Final:  
1  
A DESCRIPCIÓN SI NO N/A ESTADO 
BUENO MALO 
1       
2       
3       
B SISTEMA ELECTRICO      
4       
5       
6       
C SISTEMA DE DESPLAZAMIENTO      
7       
8       
9       
10       
D CABINA      
11       
12       
13       
14       
15       
16       
 
Fuente. Elaboración propia 
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Cronograma de mantenimiento con frecuencia mensual: 
 
Se programo y se ejecutó un cronograma mensual de acuerdo el avance del 
funcionamiento de sus labores. En el presente cronograma será puesto en conocimiento 
al área de producción, así mismo también será puesto en conocimiento de todos los 
trabajadores que se vean involucrados en esta actividad. 




Cronograma de mantenimiento preventivo semanal 
Setiembre Octubre Noviembre 
Fecha Codigo de equipo Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem 5 Sem 6 Sem 7 Sem 8 Sem 9 Sem 10 Sem 11 Sem 12 
Setiembre Piladora X            
Noviembre Gravimetricas        X     
Enero Electronicas            X 
 
Como logra establecer en la tabla, se detalla la fecha de la programación de qué tipo de 
mantenimiento se realizará. 
Mantenimiento con paradas 
 
Teniendo un registro de actividades no programadas para el mantenimiento preventivos 
(es decir la paradas que se ocasiona de manera imprevista), por tal dichas intervenciones 
se realizará empleando el check list diario, analizando para su clasificación de 
importancia y posteriormente a la programación de su reparación. 
 
 
Tabla 18. Mantenimiento con paradas 
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Programación del mantenimiento anual 
 
Se establecerá un orden de realizar los cambios programados de los componentes de las 
maquinas, estás intervenciones se darán rara vez, pero los impactos que se tendrán serán 
muy relevantes para el funcionamiento de los equipos. Para lo cual se contará con una 
programación de mantenimiento anual en función de componentes riesgos, el tiempo de 
cambios a efectuar, para minimizar el tiempo de paradas, trabajando con un componente 
de recambio con el propósito de reducir el tiempo cuando se llegue intervenir el equipo. 
Tabla 19. Cronograma de mantenimiento anual 
 
Maquinas COMPONENTES Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago. Set Oct Nov Dic 
 
piladoras 
Rodamiento             
Tejas             








Fusibles             
Lámparas             
Tarjetas             
Ventiladores             
Fuente. Elaboración propia 
 
 
Figura 20. Las maquinas después del mantenimiento 
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Tabla 20. Costo de la implementación del plan de mantenimiento 
 
Costos de implementación 
Capacitación técnica Horas Horas Costo total 
Mantenimiento preventivo 4 4 3500 
Materiales Cantidad Costo Unitario Costo total 
Fichas técnica 3000 S/ 0.06 S/ 180.00 
Papel Bond A4 1000 S/ 0.01 S/ 10.00 
Folleto 50 S/ 0.50 S/ 25.00 
Memorias USB 1 S/ 70.00 S/ 70.00 
Útiles de oficina (lapiceros, 











Tablero de madera de apunte 6 S/ 8.00 S/ 48.00 
   S/.383 
Servicios  Costo  
Profesionales técnicos   S/. 2000 
Costo de la implementación  s/.5883 
Fuente. Elaboración propia 
 
Con la implementación del plan de mantenimiento preventivo y planificado se espera reducir las 
fallas en un 50%. 
3.3.4. Implementación de la metodología de las 5´s 
 
Antes de iniciar la implementación de la metodología de las 5´s, se coordina con 
el jefe de mantenimiento, establecer las actividades a realizar para la aplicación de la 
metodología de las 5´s. 
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Tabla 21. Cronograma de actividades de la metodología de las 5´s 
 
MES Enero Febrero 
 
Aplicación de la herramienta 5´s para incrementa la 

























Inicio         
Reunión de la coordinación         
Análisis de la situación actual         
Delimitación del proyecto         
Modelamiento de la metodología         
Presentación de la metodología         
Aprobación del cronograma         
Informar a los trabajadores directos sobre la 
herramienta a aplicar 
        
Otras actividades y gestiones         
PLANIFICACIÓN         
Definir los requerimientos que implica la aplicación de 
la herramienta 
        
Capacitación integra de la aplicación y sus beneficios el 
grupo de mejora 
        
Recolección y análisis de datos         
EJECUCIÓN         
Aplicación de la herramienta metodología 5´s         
Aplicación del plan de mejora         
Línea de producción a estudiar         
Desarrollo de diagrama de análisis de operaciones         
Identificación de los desperdicios         
Identificación de las herramientas de mejora         
Priorización de herramientas por beneficios         
Implementación del 5´s         
Definir la filosofía 5´s         
Elegir el proceso y analizar la secuencia         
Clasificar las actividades internas y externas         
Cierre del proyecto         
Evaluación de la herramienta         
Fuente. Elaboración propia 
 
Después de haber establecido las actividades a realizar en el desarrollo de la metodología 
de las 5´s, se programa una capacitación referente a la metodología a los responsables de 
la implementación. 
Tabla 22. Responsables de la implementación de la metodología de las 5´s 
 
Cargo Responsable 
Jefe de producción Auditor 1 
Jefe de mantenimiento Auditor 2 
Operador eléctrico Auditor 3 
Fuente. Elaboración propia 
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Antes de dar inicio a la implementación se realizó una auditoria inicial, determinando el 
diagnostico de cómo está la empresa en la actualidad, con respecto a la metodología de 
las 5´s. 
Tabla 23. Diagnóstico inicial de la metodología de las 5´s 
 
5´s Total % 
Seiri 2 10% 
Seiton 3 15% 
Seiso 4 20% 
Seiketsu 5 25% 
Shitsuke 6 30% 
Total 20 100% 
Fuente. Elaboración propia 
 
 





Figura 22. Diagrama radial inicial de la metodología de las 5´s 
 
Fuente. Elaboración propia 
El resultado del diagnóstico inicial, se obtuvo que las 3 primeras S, son menor del 20%, 
debiendo alcanzar su puntaje mayor para poder desarrollar las operaciones correctamente. 
Implementación de Seiri: 
 
Seiri, es la herramienta, donde se clasifican las herramientas que se emplean en 
mantenimiento, las necesarias de las innecesarias, para evitar confusiones en el desarrollo 
de sus actividades 
1. En el proceso de la clasificación de las herramientas, se involucró al área de 
producción, por tal que ellos en horarios no establecidos, suelen coger las 
herramientas para ellos mismo actuar. 
1. Referente a la documentación, del área de mantenimiento se ordena, por órdenes 
de pedidos de repuestos, historial de fallas, control de horas paradas, presupuestos 
que han venido asumiendo por mantenimiento correctivo. 
Es decir, los documentos que ya deberían archivarse se colocaron adhesivos rosados, la 
cual los trabajadores puedan buscar cualquier documentación referente a la producción. 
Posteriormente se clasificará la importancia de las maquinarias, para enfocarnos más 












FRECUENCIA % ACUMULADO 80 -20 
 
18.5 Tn      100% 
18 Tn      90% 
17.5 Tn      80% 
17 Tn      70% 
16.5 Tn      60% 
16 Tn      50% 
15.5 Tn      40% 
15 Tn      30% 
14.5 Tn      20% 
14 Tn      10% 














Figura 23. Clasificanción 80 -20 de las maquinarias 
 
Con lo que respecta la mejora, se verá enfocado según las importancia de la maquinarias 
por tal se tiene que las máquinas de la pre limpia, catadores, por tamaños, piladoras y las 
gravimétricas. 
        
       
    
    
      
     
           
        




Tabla 24. Tarjeta de oportunidad 
 














Fuente. Elaboración propia 
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Tabla 25. Costo de la implementación del Seiri 
 
Detalle Total Costo unitario Costo total 
Archivadores 26 S/ 7.50 S/ 195.00 
Papel Bond 70 S/ 0.01 S/ 0.70 
Especialista 1 S/ 1,200.00 S/ 1,200.00 
Impresiones 20 S/ 0.30 S/ 6.00 
Caja de cartón 65 S/ 1.10 S/ 71.50 
Total S/ 1,473.20 
Fuente. Elaboración propia 
 
Para la implementación del Seiri, se tendrá un costo de S/. 1473.20, la cuales serán 
asumidos por parte del presupuesto del área de mantenimiento. 
Implementación de Seiton 
 
Básicamente en la segunda S, se enfoca en ordenar las herramientas de acuerdo a su uso, 
es decir lo más utilizado deberá estar más al alcance para evitar tiempos improductivos 
en el desarrollo de la actividad de mantenimiento. 
 
Figura 24. Implementación del Seiton 
 
Como se logra visualizar la documentación poco utilizada del área de mantenimiento, se 
le designo el estante, la cual estará ubicado en la misma oficina. 
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Con la ayuda de la primera S, permitió conocer que herramientas y materiales que faltaba 
para las actividades generándose un orden, para posteriormente solicitarlo en el área de 
compras. 
Los beneficios obtenidos con la segunda S, es obtener un área segura y ordenada, mejorar 
la condiciones de la documentación, ser más eficiente al actuar el mantenimiento, reducir 
tiempo de búsqueda en las herramientas. 






Paños 5 S/ 1.10 S/ 5.50 
Registros de mantenimiento 20 S/ 0.60 S/ 12.00 
Impresiones 30 S/ 0.25 S/ 7.50 
Personal a cargo 1 S/ 800.00 S/ 800.00 
Total S/ 825.00 
Fuente. Elaboración propia 
 
Para la implementación de la segunda S, se tiene un presupuesto de S/. 825.00 soles. 
 
Implementación de Seiso 
 
En esta tercera S, se tuvo que inculcar a los trabajadores para enfocarse en el ámbito de 
la limpieza. Es por ello que todas las áreas sin excepción alguna deben participar para 
obtener áreas más despejadas y así mismo garantizar la seguridad de ellos mismos. 
Por tal se realizó una capacitación, para que los trabajadores tengan el compromiso que 
al culminar las labores dejen todo limpio y ordenado, para posteriormente evitar impases 





Figura 25. Capacitación brindada sobre la metodología de las 5´s 
Terminada la capacitación, los trabajadores tendrán que enfocarse en el compromiso de 




Figura 26. Implementación de la tercera S 
Después de haber implementado la tercera S, se tendrá los siguientes beneficios en tener 
las áreas despejadas, reducción de accidentes, optimización del funcionamiento de las 
maquinas, garantizar la calidad de los productos. 
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Tabla 27. Costo de la implementación de la tercera S 
 
Detalle Total Costo unitario Costo total 
Personal a cargo 1 S/ 600.00 S/ 600.00 
Folletos 25 S/ 0.20 S/ 5.00 
Equipo multimedia 1 S/ 250.00 S/ 250.00 
Total S/ 855.00 
Fuente. Elaboración propia 
En la implementación de la tercera S, se tendrá un presupuesto de s/. 855.00 soles, las 
cuales serán asumidos por la empresa. 
Implementación de Seiketsu 
 
Para el cuarto paso que se encarga de la verificación de las tres primera S, se logra 
establecer formatos de responsabilidad de cada encargado en la limpieza optando por 
eliminar los materiales inutilizables por lo que se venía generando los cuellos de botellas. 
Es decir, para la estandarización se empleó tres principios, No artículos innecesarios, no 
al desorden, no a la suciedad. 
 
 
Figura 27. Implementación de las cuarta S 
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Tabla 28. Costo de la implementación de la cuarta S 
 
Detalle Total Costo unitario Costo total 
Personal a cargo 1 S/ 600.00 S/ 600.00 
Formatos 5 S/ 0.15 S/ 0.75 
Tabla de apuntar 1 S/ 2.30 S/ 2.30 
Total S/ 603.05 
Fuente. Elaboración propia 
 
Implementación de Shitsuke 
 
En esta última etapa, es la encargada de la supervisión de las anteriores S aplicadas, por 
tal se realizó la segunda auditoria final para determinar su avance de las S. 
Segunda auditoría de la metodología de las 5´s 
 
La herramienta para evaluar, las etapas anteriores de cómo marchan y cómo van 
mejorando de acuerdo a las normativas establecidas, se medirá de acuerdo al cuestionario 
establecido. 
Tabla 29. Formato de evaluación de la primera S 
 
Seleccionar 
1 Los accesorios de trabajo se encuentran en buen estado para su uso  
2 El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso  
3 Existen objetos sin uso en los pasillos  
4 Pasillos libres de obstáculos  
5 Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y libres de objetos sin uso.  
6 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar  
7 Los cajones se encuentran bien ordenados.  
8 
Se ven partes o materiales en otras áreas o lugares diferentes a su lugar 
asignado. 
 
9 Es difícil encontrar lo que se busca inmediatamente.  
10 El área de trabajo está libre de cajas de papeles.  
11 Se cuenta con documentos actualizados  
Fuente. Elaboración propia 
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Tabla 30. Formato de la evaluación de la segunda S 
 
Ordenar 
12 Las áreas están debidamente identificadas.  
13 No hay cajas u otros objetos encimada de las mesas o áreas de trabajo  
14 Los contenedores de basura están en el lugar designado para éstos .  
15 Lugares marcados para todo el material de trabajo.  
16 Todas las sillas y mesas están el lugar designado.  
17 Los equipos de seguridad se encuentran visibles y sin obstáculos.  
18 
Todas las identificaciones en los estantes de medicamentos están 
actualizadas y se respetan 
 
19 Los documentos se encuentra bien archivados.  
20 Lo necesario se encuentra identificado y almacenado correctamente.  
Fuente. Elaboración propia 
Tabla 31. Formato de la evaluación de la tercera S 
 
LIMPIAR 
21 Los escritorios, vitrinas, pisos y áreas de atención al cliente se encuentran limpios 
 
22 Los accesorios de trabajo se encuentran limpios  
23 Piso está libre de polvo, basura, componentes y manchas  
24 Los estantes que resguardan los productos y medicamentos están libres de polvo  
25 Las mesas o escritorios están libres de polvo, manchas y/o residuos de comida  
26 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida  
27 Los equipos de limpieza están organizados y de fácil acceso  
28 Los contenedores de basura están limpios y en buen estado  
 
29 
Las paredes y techo se encuentran limpias, correctamente pintadas y libres de 
humedad 
 
30 Los papeles de trabajo están limpios y en buen estado  
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Los equipos de protección del personal son adecuados y se mantiene en 
condiciones optimas 
 
33 Las filipinas o los uniformes se encuentran en buenas condiciones y limpios  
34 El refrigerador de medicamentos se encuentra limpio y libre de escarcha  
 
35 
Las lámparas, cortinas anuncios luminosos, parasoles y vitrales se encuentran 
limpios y en óptimas condiciones 
 
Fuente. Elaboración propia 
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El personal cumple sistemáticamente con 5´s para mantener el orden y 
limpieza. 
 
37 El personal usa su uniforme de forma adecuada durante sus labores.  
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Todos los instructivos y formatos están controlados; pueden mostrar 
evidencias del programa 5´s. 
 
40 El personal está capacitado y entiende el programa 5´S.  
41 Los equipos se encuentran correctamente calibrados.  
42 La temperatura del ambiente es el adecuado.  
43 Existen instrucciones claras de orden y limpieza.  
Fuente. Elaboración propia 
Tabla 33. Formato de evaluación de la quinta S 
 
Seguimiento 
44 Existe control sobre el nivel de orden y limpieza.  
45 Las tendencias de los resultados estadísticos son positivas.  
46 Se hace la limpieza de forma sistemática.  
47 Se cumple con los programas de mantenimiento a la infraestructura.  
48 Se cumple con los programas de mantenimiento.  
49 Se cumple con los programas de equipos de cómputo.  
50 Existe reconocimiento por las mejoras.  
51 Existen sanciones para los que incumplen en lo establecido.  
52 Existe un plan de mejora.  
53 Existe programa de aplicación de 5´s.  
54 Se identifica la causa raíz de las problemáticas en las 5´s  
Fuente. Elaboración propia 
Con la evaluación de la metodología de las 5´s, mostrará un indicador del avance, de la 
mejora. Teniendo los siguientes resultados: 





Total % Total % 
Seiri 2 10% 11 20% 
Seiton 3 15% 11 20% 
Seiso 4 20% 11 20% 
Seiketsu 5 25% 10 19% 
Shitsuke 6 30% 11 20% 
Total 20 100% 54 100% 






Figura 28. Analísis radial del avance de la mejora 
 
Fuente. Elaboración propia 
En el diagrama radial de la implementación de la metodología de las 5´s, nos indica que 
hemos avanzando en las actividades programadas para ello se deja establecido 
lineamientos. Para que permita la mejora continua en los procesos de mantenimiento. 
Tabla 35. Costo de la implementación de la quinta S 
 
Detalle Total Costo unitario Costo total 
Personal a cargo 1 S/. 400 S/. 400 
Impresiones 30 S/. 0.22 S/. 6.6 
Total S/. 406.6 
Fuente. Elaboración propia 
 
Se tiene un presupuesto de S/ 406.6 soles en la implementación de la quinta S. 
 
Tabla 36. Costo de la implementación de la metodología de las 5´s 
 
5´S Costo total 
Seiri S/ 1,473.20 
Seiton S/ 800.00 
Seiso S/ 855.00 
Seiketsu S/ 603.05 
Shitsuke S/. 406.6 
Total S/ 4,137.85 





















Tabla 37. Costo de la implementación de las herramientas 
 
Descripción Total 
5´S S/ 4,137.85 
TPM S/ 5,883.00 
Total S/ 10,020.85 
Fuente. Elaboración propia 
 
Desarrollo de los indicadores de la matriz de operacionalización 
 

























Mayo 24 24 576 40 536 
Junio 24 24 576 50 526 
Julio 25 24 600 26 574 
Agosto 24 24 576 48 528 
Setiembre 26 24 624 36 588 
Octubre 23 24 552 44 508 
Total 146  3504 244 3260 
Fuente. Elaboración propia 
 
 








= 1.671 ℎ𝑜𝑟𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎 𝑝𝑜𝑟 𝑑í𝑎 
 
El índice de fallas diaria mejorada, indica que por cada día que pase ocurre 1.671 horas 
en paradas de maquinarias. 
Disponibilidad de la maquinaria 
 
Empleando la fórmula de la disponibilidad de la máquina, se tiene el siguiente resultado 
 
 









x 100 = 93% 
 
La disponibilidad de las máquinas, con respecto a los meses de mayo a octubre, después 
de haber realizado la mejora es del 93%. 
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H -M mensual 
 
Productividad de la 
máquina 
Mayo 24 83188 sacos 536 H-M 155.2 sacos/ H- M 
Junio 24 73333 sacos 526 H-M 139.4 sacos / H-M 
Julio 25 80870 sacos 574 H-M 140.9 sacos /H-M 
Agosto 24 84913 sacos 528 H-M 160.8 sacos /H-M 
Setiembre 26 89159 sacos 588 H-M 151.6 sacos /H-M 
Octubre 23 83617 sacos 508 H-M 164.6 sacos /H-M 
Total 146 495080sacos 3260 H-M 912.5 sacos /H-M 
Fuente. Elaboración propia 
 
 








= 3391 sacos por día 
 
El índice de la productividad mejorada, con respecto a los meses de Mayo – Octubre 
indica que por cada día que pase se produce 3391 sacos. 
Eficiencia de las máquinas 
 
Tabla 40. Descripción de la capacidad mejorada de la máquina 
 
Descripción Tonelada por hora 
Capacidad real 12 
Capacidad aprovechada 11.2 
Fuente. Elaboración propia 
 
 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎𝑠 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 = 
11.2 𝑇𝑜𝑛𝑒𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑝𝑜𝑟 ℎ𝑜𝑟𝑎 
12 𝑡𝑜𝑛𝑒𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑝𝑜𝑟 ℎ𝑜𝑟𝑎 
 
𝑥 100 = 93.3% 
 
Como eficiencia de la máquina se tiene, una eficiencia de 93.3%, siendo un porcentaje 
menor, se considera como perdida ya que no se está aprovechando al 100%. 
Porcentaje de calidad 
 
Empleando la (Tabla 10), se determina el siguiente resultado: 
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% 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑐𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 = 
858 𝑘𝑔 + 70.68 𝑘𝑔 + 203.21𝑘𝑔 
1131.89 𝐾𝑔 
𝑥 100 = 100% 
 
Como resultante se tiene, que el porcentaje de calidad, es el 100% debido, que se 
aprovecha en su totalidad la materia prima, y no se genera mermas en la producción. 
Eficiencia General de los Equipos mejorado 
 
Empleando la siguiente formula de la Eficiencia General de los Equipos, se tiene el 
propósito de determinar la eficiencia de la máquina 
𝑶𝑬𝑬 = 𝑫𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒊𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅 𝒙 𝒆𝒇𝒊𝒄𝒊𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝒄𝒂𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅 𝒙 % 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝒄𝒂𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅 
 
Reemplazando los valores se tendrá lo siguiente: 
 
𝑶𝑬𝑬 = 𝟗𝟑. 𝟑% 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 𝒙 𝟗𝟑% = 𝟖𝟔. 𝟓% 
 
Se obtiene una eficiencia general de los equipos de 86.5% 
 
Tabla 41. Análisis del beneficio obtenido 
 
Índice de la productividad mejorado 3391 sacos por día 
Índice de la productividad anterior 3086.21 sacos por día 
Beneficio obtenido en sacos diario 304.79 saco por día 
Días laborados 24 días 
Beneficio obtenido en sacos mensual 7314.96 sacos mensual 
Utilidad por saco S/ 4.20 
Beneficio obtenido en soles S/ 30,722.832 
Fuente. Elaboración propia 
 
3.4. Estimar el costo/ beneficio de la propuesta de mejora 
 













Al realizar la estimación, del costo/beneficio de la propuesta de mejor, nos indica que 
por cada S/1.00 sol invertido en la mejora, la empresa obtiene un beneficio de S/ 2.06 sol. 
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= 0.326 semestral 
 
0.326 semestral x 6 meses = 1.956 mensual = 1 mes 
0.956 mensual x 30 días = 28.68 días= 28 días 
0.68 días x 24 horas= 16 horas 
 
El periodo de recuperación del costo de la implementación de la mejora será en un 1 mes 





El trabajo de investigación al haber determinado el índice de la productividad anterior, se 
demuestra un indicador bajo en consecuencia de las paradas consecutivas que se han 
venido presentando en las distintas máquinas de la empresa , siendo que en la actualidad 
asumían costos de mantenimiento correctivo, sin tener ninguna programación para 
prevenir las fallas, por ende con la aplicación de las herramientas del TPM y con la ayuda 
de la metodología de las 5´s, se genera un beneficio de S/ 30,722.832 soles. Fonseca, 
Holanda, Cabral y Reyes (2015), proporciona un proceso de mantenimiento fiable, 
mediante la implementación de la medición, el control y parámetros de funcionamiento 
de la planta, concluyendo que la energía más confiable sin poner en peligro la seguridad 
de las instalaciones, a un costo de menos gasto anual para la empresa. Ñontol (2017), al 
proponer la reducción del número de mantenimientos correctivos mejorar los procesos de 
mantenimiento en cuatro estaciones, llega a los resultados el 53% pertenecen a los 
mantenimientos correctivos y 47% a los mantenimiento preventivo, así también reducir 
el 10% de mantenimiento correctivos en el primer trimestre 2015. Mientras que Cáceres 
(2015) concluye que es factible la aplicación de un plan de mantenimiento preventivo y 
predictivo con la adecuada capacitación de personal operativo, logrando con esto un 
ahorro económico y mejora de la disponibilidad de los equipos, coincidiendo con Aguirre 
(2015), obtiene al final de la investigación 17500,00 defectos por millón de oportunidades 
o 3592 del nivel de Six sigma, por lo que busca en el control siga la ruta por el cual puedan 
seguir en la optimización. Mientras que Villacrez (2016), hace en mención que mediante 
el Diseño del plan de mantenimiento logra minimizar el riesgo de fallo y así mismo 
asegurar la operación continua de los equipos. Castro (2016), tuvo como propósito 
mejorar la productividad, menciona como observación que el mobiliario tanto de aulas 
como en oficinas son los puntos más deficientes para el desarrollo de sus labores, y la 
cual conllevan a la generación de problemas ergonómicos, recomendando que se debe 
considerar para la mejora de la productividad, mientras que Salcedo, Gálvez, Fuentes, 
Chang y Aroca (2018), en su propuesta de reestructuración de políticas y mejoras de la 
cadena de suministro en la fabricación de spools, llega a los siguientes resultados de 
mejoras de Ingeniería a 1%, Compras a 1%, Producción a 4%, Calidad 1%, Almacén de 





Después de haber terminado el estudio al problema de la empresa Perhusac, y haber 
planteado el plan de gestión de mantenimiento preventivo para mejorar la productividad, 
se concluye lo siguiente: 
a) Habiendo aplicados los instrumentos de recolección de datos se analiza la gestión 
actual del mantenimiento, enfatizando las constantes fallas que venían presentando la 
empresa y dando a conocer que la empresa opta por el mantenimiento correctivo, 
excediendo de la misma manera el presupuesto asignado. 
b) Mediante el diagnostico se logró determinar los tiempos por paradas mensual, y la baja 
productividad en 3391 sacos por día que venía aquejando a la empresa, siendo la causa 
primordial de no contar con un Plan de Mantenimiento Preventivo. 
c) Se empleó las herramientas de ingeniería para elaborar los planes de gestión que serán 
de ayuda para el plan de gestión de mantenimiento, la metodología de las 5´s propone el 
orden y limpieza en las máquinas, y a su vez se empleó dos pilares del TPM, que se centra 
en el mantenimiento planificado y el preventivo, con la finalidad de reducir las fallas 
imprevistas en un 50%. 
d) En el análisis económico los montos que se lograron invertir en ambas herramientas, 
permitió determinar el beneficio/costo teniendo un indicador de S/. 3.06 soles , 
demostrándose su viabilidad para el área de mantenimiento para ejecución de los planes 





a) Se recomienda realizar el análisis, respectivo de la eficiencia global de los equipos, 
con el propósito de conocer cualquier irregularidad presentada en la producción. 
 
b) Capacitar al personal de mantenimiento y producción sobre la implementación de 
ambas herramientas, con la finalidad de seguir mejorando la formación del 
mantenimiento dentro de la empresa. 
 
c) Conseguir que se siga adoptando la metodología de las 5´s como una filosofía, 
además reforzar sobre los planes de mantenimiento preventivo y planificados 
 
d) Se recomienda que sigan los procedimientos establecidos en esta mejora, con la 
finalidad de obtener el mayor beneficio, así mismo se opte en las demás área para el 
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Anexo. 4. Resultados de aplicación del instrumento. 






Fuente. Elaboración propia 
 




Analísis e interpretación 
Fuente Tabla 6 
De los 100% de trabajadores encuestados. El 56% de los trabajadores mencionaron que 
no recibe capacitaciones en función de sus actividades, mientras que el 44% que si recibe, 
dicho porcentaje perteneciente a los trabajadores estableces. 
 
 



















Analísis e interpretación 
Fuente. Elaboración propia 
 
Del 100% de trabajadores encuestados. El 78% menciona si se siente a gusto de 
pertenecer a la familia Perhusac, mientras que el 22% no se siente a gusto, siendo dicho 
porcentaje que siempre recalca el cambio de turno. 






Fuente. Elaboración propia 
Figura 31. Recibe bonificaciones por cumplimiento de demanda 
 















Analísis e interpretación 
 
100% de trabajadores encuestados. El 69% mencione que no recibe bonificaciones por el 
cumplimiento por las demandas, mientras que el 31% que si recibe. 






Fuente. Elaboración propia 
Figura 32. Cuenta con hoja de producción de la demanda 
 
Fuente. Tabla 12 
 
Analísis e interpretación 
 
Del 100% de trabajadores encuestados. El 75% menciona que si cuenta con hoja de 
producción de la demanda, mientras que el 25% no . 



















Analísis e interpretación 
Fuente. Tabla 13 
Del 100% de los trabajadores encuestados. El 72% mencionan que si existen reuniones 
para informar el cumplimiento de objetivo, mientras que el 28% que no. 
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Fuente. Tabla 3 
Análisis e interpretación. El 85% de los trabajadores mencionan que la frecuencia en 
que se aplican el mantenimiento preventivo es anual, el 6% es semestral y mensual, 
mientras que el 3% quincenal. La frecuencia que se está dando el mantenimiento 
preventivo, en la empresa, no es la adecuada, debido que los trabajadores, mencionaron, 
que el mantenimiento que se le brinda al año, no es suficiente, porque los equipos y las 
máquinas constantemente presentan fallas. 






Fuente. Encuestas aplicadas a los trabajadores 
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Figura 35. Conoce los procedimientos de mantenimiento preventivo 
 
 
Fuente.  Tabla 4 
Análisis e interpretación. El 66% de los trabajadores no conoce los procedimientos de 
mantenimiento preventivo de la empresa Perhusac, mientras que el 34% si conoce los 
procedimientos. Los trabajadores de la empresa, mencionan que no conocen dichos 
procedimientos, que han sido establecidos para el mantenimiento preventivo, por lo que 
mencionaron que por parte del área de mantenimiento no han recibido, la respectiva 
capacitación sobre ello. 






Fuente. Encuestas aplicadas a los trabajadores 
Figura 36. La infraestructura es la correcta 
 




















Análisis e interpretación. 
 
El 53% de los trabajadores mencionan que la infraestructura, no es la correcta de la 
empresa, mientras que el 47% indican que la infraestructura es la correcta. Los 
trabajadores indicaron, que la infraestructura, no es la adecuada, debido que el área de 
mantenimiento, tiene el espacio designado deteriorado, inclusive faltan señalizaciones, 
sobre el posicionamiento de cada máquina. 
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Anexo. 5. Guía de entrevista 
 
 
GUÍA ENTREVISTA AL JEFE DE MANTENIMIENTO - EMPRESA 
PERHUSAC. LAMBAYEQUE 
 
El objetivo de esta guía de entrevista, es determinar la situación actual sobre el 
mantenimiento de las máquinas y equipos que intervienen en la operación de la 
empresa. 
 





2. ¿Cada qué tiempo realizan mantenimiento correctivo en la planta de Perhusac? 
 
 
3. ¿Cuáles son sus principales funciones que realiza en la empresa? 
 
 
4. ¿Qué máquinas frecuentemente presentan fallas? 
 
 












Anexo. 6. Hoja de registro de datos 
 
 
HOJA DE REGISTRO DE DATOS 
Fecha  Empresa  
Supervisor  
Tipo de defectos Verificación Subtotal 
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
Fuente. Elaboración propia 
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Anexo. 7. Evaluación de la productividad 
 
 
Fuente. Data de la empresa. 
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Anexo. 8. Programación de mantenimiento preventivo 
 
 

















        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
Fuente. Elaboración propia 
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Anexo. 9. Programación de mantenimiento 
 











     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
Fuente. Elaboración propia 
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Fuente. Elaboración propia 
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Anexo. 12. Artículo en ingles 2 
 
